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La pr£sente invention concerne un proceed de fabrication en continu 
d'articles constituSs par un element souple non 6lastique sur lequel est rapporte 
localement au moins un element- Slastique allonge, afin de conferer a ('element 
non glastique une faculty d*extension # 
5 Plus particulierement, mais de fa^on non limitative, le procede 

selon IMnvention tend 6 ameliorer les processus de fabrication d^rticles en tissu 
munis d'un 6l6ment elastique rapporte, tel notamment qu ! un ruban de caoutchouc 
naturel ou artificiel. Par le terme tissu, on entend aussi bien les produits Hss6s, 
tricotSs ou tresses realises d partirde fils textiles naturels, artificiels ou synthg- 
10 tiques que ceux d£nomm6s communement "non tissSs". De mSme, le terme "ru- 
ban". d^signe aussi bien des bandes Slastiques plates que des fils ayant en section 
toute forme convenable, 

L'invention concerne 6galement une installation pour la mise en 
oeuvre du proc£d€ et, a titre de produit industriel nouveau, un article r6alis£ 
15 selon ce proc£d£, 

Le proc€d€ selon l'invention se rapporte plus sp£cifiquement a la 
fabrication d'articles dans lesquels I'^l^menf glastique est fix6 sur l*6\6ment non 
elastique par un moyen adh£sif, par exemple de la colle* 

On connart d£jd des proc<§d<§s concernant la fixation d'un Slastique 
20 sur un tissu ; ces proc£d£s sont employes notamment pour la fabrication d'articles 
de vStements d jeter tels que des culottes comportant un 6lastique 6 la taille et 
dans I'ouverture des jambes* 

Ces proc£d£s consistent en g£n6ral a decouper, dans une bande de 
tissu, des 6bauches s€par£es des articles a obtenir, a mettre a plat chaque 6bau- 
25 che individuelle sur un^supp^Hv et & appliquer et fixer sur I'Sbauche une ou plu- 
sieurs longueurs de ruban €lastique pr^alablement tendu. 

On comprend qu'on peut Sviter ainsi toute operation de couture sur 
('article, ce qui realise une 6conomie de main-d'oeuvre appreciable et permet 
d'abaisser le coOt de fabrication de ces articles dont la mati&re est en g6n£ral 
30 trfes bon mdrch6, surtout dans le cas de "non-tiss^s" # 

Toutefois, ces proc6d€s nficessitent, pbur la fixation de I'glastique, 
une manipulation des 6bauches une a une, ce qui entrafhe une perte de temps 
considerable et ^limine plus ou moins I'avantage confer^ par les nouvelles me- 
thodes de d^coupage en continu et h grande vitesse des ebauches. L'emploi 
35 d'une main-d'oeuvre, mSme restreinte pour ce type d'operation, ne permet pas 
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de reduire autant qu'il serait possible le coOt de production de ces articles a je- 
ter apres usage qui doivent 6tre aussi bon marche que possible* 

L'obstacle essentiel a une* automatisation complete du procede de 
fabrication de tels articles reside dans le fait que les elastiques doivent impera- 
5 tivement Itre fixes au tissu a I'etat tendu sur le tissu defilant a plat. 

Dans la demande de brevet frangais anterieure depos^e le 18 Septem- 
bre 1970 au nom de la demanderesse, sous le titre : "Procede et dispositif pour 
assembler un element elastique et un element souple non elastique, article obtenu 
et notamment pi&ce de vStement extensible 11 , on a d£}& propose un processus pour 

10 la fabrication automatique de tels produits. 

Ce processus consiste a faire defiler sans la deformer une bande con- 
tinue de ('element non elastique a une vitesse constante et toujours dans le m§me 
sens, a faire deplacer simultanement dans le sens de defilement de la bande et a 
la mSme vitesse au moins un ruban continu de ('element elastique en le soumet- 

15 tant a une extension prealable determinee, a solidariser ledit ruban elastique a 
I'etat tendu avec la bande non elastique et a proceder a un decoupage transver- 
sal a la direction de defilement de I'ensemble constitu£ par la bande non elas- 
tique et le ruban elastique qui y est fixe, afin de recueillir des articles separes 
les uns des autres, ce decoupage a/ant lieu alors que le ruban elastique est tou- 

20 jours maintenu sous tension. 

La presente invention a pour but de proposer une extension du pro- 
cessus decrit ci-dessus. 

Dans le cas ou les articles a obtenir doivent avoir une forme parti- 
culiere, comme c'est le cas par exemple pour les culottes, la bande non elastique 

25 subit de place en place, dans sa longueur, une operation de decoupe seldn un 

gabarit determine, d^coupe destin<§e a fournir les ebauches des articles a obtenir* 
Cette operation de decoupe peut avoir lieu avant le decoupage transversal et, 
dans ce cas, les ebauches resteront retires les unes aux autres jusqu'a ce que soit 
effectue le decoupage transversal separant les articles les uns des autres, les 

30 elastiques a I'etat tendu etant naturellement fixes dans les parties continues de 
la bande, 

Les operations de decoupe pour I'obtention des ebauches et de fixa- 
tion du ruban elastique tendu pourront eventuellement Stre effectuees simultane- 
ment. 

35 De plus, dans le cas oO les articles a fabriquer sont , a i'etat fini, 
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constitues de deux panneaux symetriques ou non replies I'un sur I'autre, la bande 
de I'element non elastique sera automatiquement repliee sur elle-meme selon une 
ligne s'etendant dans la direction de defilement, cette operation ayanr lieu apres 
I 'operation de dScoupe et avant le dScoupage transversal. 
5 ' Dans le cas de fabrication de culottes 6 jeter, le process pourra 

Stre adapts de la facon suivante : 

- on realise en continu, dans le sens de la longueur de la bande non 
elastique defilante, une succession debauches de culottes deployees a plat et 
rattachees les unes aux autres, pardecoupe, dark la zone mediane de la bande, 

3 de pieces profilant les ouvertures de jambes de la culotte, les bords de la bande 
Stent destined d servir b former la ceinrure de la culotte tandis que la langue 
transversale de la bande separant deux pieces successives decoupees est destined 
d former i'entrejambe de la culotte ■ 

- et on fixe en continu des rubans Slastiques continus a l'6tat tendu, 
d'une part le long de chacun des bords lateraux de la bande non elastique et 
d'autre part le long de chacune des parties de profil d'ouverture de jambes qui 
se trouvent de part et d'autre de la langue de la bande formant I'entrejambe. 

On decrira mainrenant, a simple titre d'exemple non limitatif, une 
forme de realisation d'une installation permettant la mise en oeuvre du procede 
de I'invention, en reference aux dessins annexes dans lesquels : 

. la figure 1 est un schema en perspective representant I'ensemble 
d'une installation destinee a la fabrication en continu de culottes a jeter ; 

■» la figure 2 repre^ente, sur la bande de tissu, les differentes ope- 
rations auxquel les elle est soumise par ('installation de la figure 1 ; 

. la figure 3, est une vue en perspective, d plus grande ScheMe, re- 
prfisentdnt plus particulifcrement I'outil de coupe des £bauches ; 

. la figure 4 est une coupe, a plus grande Schelle, de Poutil de 
coupe associ€ a un guide d'4lastique en position de repos ; 

. fa figure 5 est une coupe similaire a celle de la figure 4 montrant 
I'outil de coupe en action et 

. la figure 6 est un detail, a plus grande Schelle, de I'organe de 
d£coupage transversal slparant les articles de la bande. 

Au dessin, on a indiquS en 1 un rouleau d'une bande de "non-tiss6 n 
2 qui est mont£ de fagon a pouvoir tourner sur son axe dans un support-dSrouleur 
3. Le rouleau 1 peut gtre Sventuellement entrap en rotation par un systfcme 
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d'entrafnement non represents. 

Des zones 4 situees de place en place sur les bords de la bande 2 
sont encollees par un systeme d'alimentation constitue dans I'exemple represents 
par deux galets D montes sur un axe commun et entraps en rotation dans le sens 
5 des fleches ; sur la tranche de chaque galet est prSvue une empreinte en creux 6 
(par exemple cannelSe comme represents) destinee a recevoir, a chaque tour de 
galet une dose de produit adhesif (par exemple une colle reactivate a chaud) 
delivrS par un dispositif d'alimentation de type classique 7 constitue par un reci- 
pient contenant le produit adhesif contre lequel frotte le galet, un racleur net- 
10 toyant la portion de ce dernier non cannelSe. 

La bande 2 encollee localement passe ensuite entre deux cylindres 
8 et 9 destines a dScouper les ebauches de culotte et a mettre en place les elas- 
tiques de I'ouverture de jambes. 

Les cylindres 8 et 9 sont entrafhSs en rotation en sens inverses a la 
15 m8me vitesse linSaire que la vitesse de defilement de la bande 2. 

Le cylindre 9 ou cylindre d'appui est de preference revStu d'une 
couche de caoutchouc qui lui permet de coopSrer avec le cylindre 8 ou cylindre 
porte-outil. En effet, sur la surface externe de ce dernier est prSvu un fourreau 
muni d'une lame de decoupe 10 dont le profil developpe a plat correspond a la 
20 dScoupe 11 de la bande que I'on voit plus particulierement aux figures 2 et 3. 

On exposera plus loin le type de decoupe effectue par la lame 10. 
Comme on peut le voir plus particulierement aux figures 4 et 5, sur 
le flanc externe de la lame 10 est fixee(par exemple par soudage) une forme de 
guidage 12 d'un elastique 13 qui manage avec la lame 10 un logement 14 en U 
25 de profondeur inferieure au diametre cherPelastitfue 13. L'elastique 13 est de "" 
preference d'urt type thermocollable classique, par exemple constitue par une 
fime Slastique enrobee d'un produit adhesif reactivable a chaud . 

On notera que cette forme de guidage est constitute de deux ele- 
ments qui peuvent ne s'etendre que le long des parties latSrales courbes 15 et 16 
30 de la lame, entre les points A et B pour la partie de lame 15 et entre les points 
C et D pour la partie 16. 

Chaque element de la forme de guidage regoit un fil elastique ther- 
mocollable 17 delivre par une bobine 18 montee sur un axe et entrarhSe en rota- 
tion dans le sens de la fleche. On notera que les bobines 18 sont entraTnees a 
35 une vitesse inferieure a celle du cylindre porte-outil 8, de telle sorte qu'entre 
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le cylindre 8 et la bobine 18 I'elastique se trouve soumis a une extension deter- 
minee, loge dans la forme de guidage b I'etat tendu et applique centre la bande 
2 (comme represents a la figure 5) fou|ours a I'etat tendu. Avantageusement, la 
forme de guidage 12 sera equipSe d'un moyen de chauffage, par exemple une r6- 
5 sistance electrique, qui echauffera la pellicule adhesive du fil elastique 13 en 
permettant ainsi son adherence sur la bande 2 lors de son application. Comme 
on peut le voir a la figure 5, grflce au fait que le diam£tre du fil 13 a I'etat eti- 
r6 est sup£rieur & la profondeur du logement 14 du guide, le fil sera ecrase lors 
de son application entre le guide et la bande, ce qui facilitera son adherence. 

10 Aprds cette operation, on effectue la mise en place du fil elastique 

egalement thermocollable & I'endroit qui constituera la ceinture de la culotte. 
A cet effet, on am&ne deux rubans elastiques continus 19 prealablement tendus 
en contact avec les bords lateraux de la bande 2. Ces rubans 19 pourront Stre 
de mime nature que les fils 13 et d<§vid£s egalement de bobines entrafnees, com- 

15 me les bobines 18 d vitesse plus faible que celle du defilement de la bande 2. 
On comprendra cependant qu'on pourrait adopter tout autre systSme assurant une 
tension pr£alable des rubans elastiques 19. 

Ces rubans 19 sont introduits dans des guides lateraux 20 a section 
en U dans lesqueis circulent les bords de la bande 2 et qui assurent I 'application 

20 des rubans elastiques contre ces derniers. On notera que les guides 20 permet- 

tent egalement d'effectuer un repli des bords de bande sur les fils elastiques ; 

pour cela, ils pr^sentent une partie verticale 21 en forme de rampe qui repousse 

et replie la partie debordante de la bande vers I'interieur et par-dessus les elas- 
t 

tiques, 

25 Lei rubans elastiques de ceinture sont ensuite fixes & la bande par 

passage de celle-ci entre deux rouleaux presseurs 22 et 23 munis d'un dispositif 
de chauffage destine & reactiver le produit adhesif revgtant les rubans elastiques 
et h le rend re ad he rant. 

Dans une phase ulterieure, la bande 2 est repliee sur elle-mSme par 

30 un systdme de pliage en continu selon une ligne s'etendant dans le sens de defi- 
lement de la bande. 

Ce systeme de pliage est classique et on I'a simplement schematise 
h la figure 1 par une tringle de renvoi 24 transversale sur laquelle passe la bande 
et par une lame de pliage 25 dispos<§e verticalement . 

35 A la sortie du syst&me de pliage, la bande repliee sur elle-m§me 
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passe entre deux rouleaux presseurs 26-27 munis d'un moyen de chauffage et re- 
alisant le collage des zones 4 de la bande prealablement encollees. 

La bande repliee et collie est ensuite introduce dans un mecanisme 
de decoupage des articles finis et de pincement de I'extremite de la bande, 

Dans I'exemple represente, ce mecanisme est constitue par deux cy- 
lindres 28-29 entraTnes en rotation en sens inverses par un systfeme d'entrafnement 
non represente et en synchronisme avec ie rouleau 1 de non-tisse. 

La p^ripherie de ces cylindres est enrobee de preference d'une cou- 
che de caoutchouc. Au moins un des cylindres, par exemple le cylindre 28, 
porte une lame de decoupage 30 s'etendant sur une g6n6ratrice et assurant la 
separation des articles par tranchage dans les zones 4 encollees. Le cylindre 29 
peut comporter une surface d'appui 30' pour la lame 30. 

L'entraPnement de la bande 2 et le maintien a I'etat tendu des fils 
elastiques fixes a la bande sont obtenus trfes simplement par la prevision, sur une 
zone de chaque cylindre 28-29 d'un bossage souple respectivement 31-32 (fig. 6). 
Ces bossages sont situes immediatement en amont de la lame 30 et de la surface 
d'appui 30' afin que, ainsi qu'on I'a represente a la figure 6, la separation des 
articles 33 de la bande 2 n'intervienne qu'aprfcs que I'extremite de la bande si- 
tuee en amont de la lame 30 a ete pincee par les bossages 31-32. 

Les articles termines 33 sont ensuite ejectes vers une machine a en- 
sacher automatique 34 oO ils sont enveloppes dans un sachet 35. Us sont recu- 
peres a la sortie de la machine dans un bac de reception 36. 

Pour terminer, on explicitera maintenant, en reference a la figure 2, 
les diverses phases de traitement de la bande de I'origine [usqu'a I'obtention 
d'articles qui sont plus precisement des culottes a jeter. 

Apres encollage dans les zones 4, la bande est d<§coupee selon des 
profits 11 qui determinent des ebauches employees 37 delimitees par deux fignes 
d'encollage 4 successives. Ces ebauches 37 sont reliees les unes aux autres par 
les parties de bandes portant les zones d'encollage 4 et elles presentent en 38 
le panneau avant et en 39 le panneau arrifere de la culotte, ces panneaux etant 
relies par une langue 40 d est i nee a former I'entrejambe . On notera que, lors 
de la decoupe, la langue 40 restera solidaire sur un cfite d'un rabat d'entrejam- * 
be 41 destine a Stre replie contre la partie 40. 

Comme on I'a dejd dit, en mSme temps que la decoupe est effectuee 
les elastiques 13 et 13' sont fixes le long de chacun des bords superieur et infe- 
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rieurde la dScoupe, On notera que les Slastiques 13 et 13' etant continus, ils 
sont Sgalement fix6s en 13a et 13a 1 transversalement a la partie 40 devant former 
I'entrejambe • 

Les rubans 6lastiques 19 de ceinture etant associes aux bonds de la 
bande 2 et recouverts de la partie rabattue 42, le rabat d'entrejambe 41 est re- 
pl!6 sur la partie 40, puis la partie de bande constituent les panneaux avant de 
culotte est repli^e selon la fleche F suivant la ligne de pliure xx voisine de I'axe 
longitudinal de la bande, le repliement provoquant le collage des zones 4 les 
unes avec les autres ; ensuite de quoi, ('article ainsi termini est s6par£ du reste 
de la bande par tranchage selon les lignes transversales yy situ£es dans le milieu 
des zones 4 d'encollagei 

Naturellement, la prgsente description Vest nullement limitative et 
I'on pourrait prSvoir la fabrication selon le proc£d6 d'articles autres que des cu- 
lottes ; de mfime, on pourrait intervertir certaines phases du processus de fabri- 
cation sans sortir du cadre de I'invention. De plus, on comprendra qu'au lieu 
d'utiliser des fils 6lastiques thermocollables, on pourrait utiliserdes fi Is ordinal- 
res sur lesquels serait d€posee une couche de colle juste avant leur application 
sur le tissu • 

Enfin, les rubans 6lastiques pourront Stre solidaris€s selon toute leur 
longueur avec (e tissu, mais de preference cette adherence sera r6alis6e par 
points, les rubans gfastiques n'Stant alors rendus ad he rants que de place en place 
ou bien 6tant soumis d une pression discontinue d'application contre le tissu, 

LMnvention ayant, maintenant, 6t€ expos^e et son interSt justifig 
sur un exemple d6taill6, la demanderesse s'en reserve I'exclusivitS pendant toute 
la dur£e du brevet, $ans limitation autre que ce lie des term es des revendications 
ci-aprds. 
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REVENDICATIONS 

1 . Procede de fabrication en continu d'articles constitues par un 
element souple non elastique sur lequel est rapporte localement au mains un ele- 
ment elastique allonge, afin de conferer a ('element non elastique une faculte 

5 d'extension, I'element elastique etant mis en place a I'etat tendu, ce procede 
consistant : 

- a faire defiler sans la deformer une bande continue de I'element 
non elastique a une vitesse constante et toujours dans le .mSme sens ; 

- a faire se deplacer simultanement dans le sens de defilement de 
10 la bande et a la mSme vitesse au moins un ruban continu de I'element elastique 

en le soumettant a une extension prealable determinee ; 

- a solidariser ledit ruban elastique continu a I'etat tendu avec la 
bande non elastique continue 

- et a proceder au decoupage transversalement a la direction de 
15 defilement de I'ensemble constitue par la bande non elastique continue et le 

ruban elastique continu qui y est fixe afin de recueillir des articles separgs les 
uns des autres ; 

ledit procede etant caracterise en ce que le decoupage transversal 
en articles successifs est effectue en bout de chafne et la bande non elastique 
20 continue subit de place en place une operation de decoupe, selon une forme 
determinee, destinee & former les ebauches des articles a obtenir, cette opera- 
tion de decoupe ayant lieu avant le decoupage transversal. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que, avant 
le decoupage transversal, lesdites ebauches sont majntenues liees les une^qux 

25 autres. '>*"■ vr 

3. Procede selon les revendications 1 et 2 prises ensemble, carac- 
terise en ce que I'opfiration de decoupe pour I'obtention des ebauches et I'ope- 
ration de fixation du ruban elastique tendu sur I'element non elastique sont ef- 
fectives simultanement. 

30 4. Procedg selon I'une quelconque des revendications 1 , 2 ou 3 

prises sgpargment, applique^ la fabrication d'articles presentant, a I'etat fini, 
deux panneaux replies I'un sur I'autre, caracterise en ce que, aprSs I'operation 
de decoupe pour I'obtention des ebauches et avant le decoupage transversal, 
I'element non elastique defilant garni de I'element elastique est replie sur lui- 

35 mSme selon une ligne s'etendant dans la direction de defilement de I'element 
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non glastique, 

5, ProcSdg selon la revendication 4, caract£ris6 eri ce que, avant 
repliage de I'SlSment non Slastique sur lui-m$me, on enduit d'un materiau adh£- 
sif les zones dudit 6l6ment dans lesquelles sont pratiques ulterieurement les de- 
5 coupages transversaux afin de permettre la liaison, selon leurs bords lateraux, 
des deux panneaux constituant I'article fini. 

6 # Proc6d6 selon I'une quelconque des revendications 1, 2, 3, 4 
ou 5 appliquS notamment b la fabrication d'articles de vStement tels que des 
culottes & Jeter comportant un £lastique pour la taille et un elastique pour cha- 
10 cune des ouvertures de jambes, caract6ris6 en ce que : 

- on realise en continu dans le sens de la longueur de la bande non 
Slastique d^filante une succession debauches de culottes dgploySes a plat et 
rattach6es les unes aux autres, par dScoupe, dans la zone mgdiane de la bande, 
de pieces profilant les ouvertures de jambes de la culotte, les bords de la bande 
6tant destines h servir d former la ceinture de la culotte, tandis que la langue 
transversale de la bande se pa rant deux pieces successives d€coup£es est destinee 
& former Pentrefambe de la culotte 

- et on fixe en continu des rubans glastiques continus 6 l'6tat tendu 
d'une part, le long de chacun des bords lateraux de la bande non Slastique et 
d'autre part, le long de chacune des parties de profil d'ouverture de {ambes qui 
se trouvent de part et d'autre de la langue de la bande formant I'entrejambe. 

7. Installation pour la mise en oeuvre du dispositif selon I'une des 
revendications 1, 2, 3, 4, 5 ou 6 et comportant : 

- un rouleau d'un 6l6ment non elastique dfilivrant une bande dudit 
Pigment d une vitesse constante et toujours dans le m§me sens, 

- au moins un systdme d'alimentation d'un Pigment elastique dSli- 
vrant un ruban continu de ce dernier, 

- des moyens communiquant une extension d6termin€e au ruban de 
I'6l6ment glastique prtalablement a son application sur la bande d'6l£ment non 
elastique, 

- des mogens de guidage en continu dudit ruban en direction de 
ladite bande rSaiisant I Application et la fixation a I'etat tendu dudit ruban , 
contre la bande non elastique, 

- des moyens de maintien a I'Stat tendudu ruban filastique fix6 sur 
la bande non Slastique 
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- et des moyens de decoupage de ['ensemble ruban-bande pour 
realiserdes articles independents, 

ladite installation etant caracterisee en ce que les organes de 
maintien a I'etat tendu du ruban elastique et les moyens de decoupage font par- 
tie d'un ensemble de deux rouleaux tournants entre lesquels passe la bande, les 
organes de maintien etant constitutes par deux bossages souples s'etendant respec- 
tivement selon une gfineratrice de chacun des rouleaux, tandis que le moyen de 
decoupage est une lame s'etendant selon une generatrice d'un des rouleaux et 
situ£e en aval du bossage associe. 

8 t Installation selon la revendication 7, caracterisee en ce qu'elle 
comporte en outre des organes d'encollage de la bande non elastique deposant . 
un produit adhesif dans les zones de la bande ou a lieu posterieurement le de- 
coupage transversal de I'ensemble ruban-bande. 

9. Installation selon I 'une quelconque des revendications 7 ou 8, 
caracterisee en ce qu'elle comporte un outil de decoupe en continu de la bande 
dans le sens de la longueur qui constitue une succession d'ebauches reliees les 
unes aux aufres. 

10 # Installation selon la revendication 9, caracterisee en ce que 
I'outil de decoupe est. associe a sa peripheric a un cadre de guidage destine 5 
20 recevoir un ruban elastique dont la tra|ectoire epouse ainsi le gabarit de I'outil 
de decoupe, ce cadre de guidage etant ouvert vers I'exterieur et appliquant ledit 
ruban elastique sur la bande defilante lors de la decoupe des ebauches. 

11 ♦ Installation selon la revendication 9, caracterisee en ce que 
I'outil de decoupe est prevu sur la surface d'un cylindre tournant cooperant avec 
25 un cylindre d'appui, la bande non elastique passant entre ces deux cylindres. 

12. Installation selon I'une quelconque des revendications 7, 8, 9, 
10 ou 11, destinee a la fabrication d'articles de vetements, notamment de culot- 
tes, caracterisee en ce qu'elle comporte deux paires d'organes d'alimentation de 
ruban elastique, les organes d'une de ces paires devidant respectivement un ruban 

30 elastique en direction de chacun des bords lateraux de la bande non elastique 
defilante, tandis que les orgtmes de i'autre paire devident respectivement un ru- 
ban elastique vers une portion du cadre de guidage associe a I'outil de decoupe. 

13. Installation selon I'une quelconque des revendications 7, 8, 9, 
10, 11 ou 12, caracterisee en ce que, en aval des postes d'applications et de 

35 fixat ion des rubans elastiques, se trouve un ensemble plieur qui rabat Pun sur 
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I 'autre les deux bords latSraux de la bande. 

14. A titre de produit Industrie! nouveau, article de v$tement et 
notamment culotte comportant une ceinture garnie d'elements elastiques, carac- 
tSrisS en ce que : 

5 - I'SlSment Slastique de ceinture est constituS par deux rubans 

Slastiques sSparSs et solidaires respectivement du panneau avant et du panneau 
arrifere qui sont solidarises latSralement par une zone encollSe. 

15. Article, notamment culotte, selon la revendication 14, ayant 
des ouvertures de jambes garnies d'<§ laments Slastiques, caractSrisg en ce qu'il 

10 comporte deux rubans Slastiques : 

- Pun de ces rubans Spousant les deux portions de profil des ou- 
vertures de [ambes pratiquSes sur le panneau avant de la culotte, tandis que I 'au- 
tre ruban Spouse les portions de profil compISmentaires du panneau arriere 

- et chacun des rubans s'Stendant, de I'une a I'autre des portions 
15 de profil qu'il Spouse, transversalement d I'axe de Pentrejambe. 
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